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Die folgenden Angaban sind den votn Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Rechercheantrag gem. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG ist gestellt 

(5) Textilmaschine mit einer Zufuhrvorrichtung fur das Zufuhren von Textilfasern in Form eines Faserbandes zu 
einem Streckwerk sowie Verfahren zum Zufuhren von textilen Fasern 

(57) Bei einem verfahren fur das Zufuhren von von einer 
Lieferstelle einer Textilmaschine vorgelegten textilen Fa- 
sern von der Lieferstelle zu einem die Faser weiterbear- 
beitenden Streckwerk (3) werden die von der Lieferstelle 
(1) vorgelegten Fasern zu einem Faserband (2) geformt. 
AnschlieSen werden sie in Form des Faserbandes zu ei- 
nem das Faserband (3) weiterbearbeitenden Streckwerk 
(3) gefuhrt, wobei wenigstens im Bereich vor dem Streck- 
werk (3) die Fasern von einer Zufiihrvorrichtung (4) trans- 
portiert werden und von dieser in das Streckwerk (3) ein- 
gefuhrt werden. Bei einer Textilmaschine zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens besitzt die Zufuhrvorrichtung (4) ei- 
nen Transportkanal, der zwischen der Lieferstelle (1) und 
dem Eingangsbereich des Streckwerks (3) angeordnet ist 
und das Faserband fuhrt. Der Transportkanal (41) reicht 
bis an den Eingangsbereich des Streckwerks (3) heran. 
Die Zufuhrvorrichtung (4) besitzt eine Antriebsvorrich- 
tung (42) fur den Transport des Faserbandes (2) im Trans- 
portkanal (41). 
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Bcschrcibung 

Die vorliegende Erfindung betrifFt ein Verfahren zum Zu- 
fiihren von textilen Fasern zu einem Streckwerk gemaB dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie eine Textilxna- 5 
schine mit einer Zufiihrvorrichtung gemaB dem des Patent- 
anspruchs 17. Aus der DE-OS 29 11 744 ist es bekannt bei 
einer Strecke im Falle des Bruchs eines Vorlagebandes ein 
bereitgehaltenes Reserveband dem Streckwerk zuzufuhren. 
Dabei werden die der Strecke zugefuhrten Faserbander im io 
Bereich der Bandlaufrichtung vor der Zufuhrstelle des Re- 
scrvcbandcs mittcls Sensoren auf Vorhandcnscin iibcrwacht. 
Stellt ein Sensor das Fehlen eines Bandes fest, wird die Zu- 
fiihrvorrichtung fiir das Reserveband aktiviert Das Zufuh- 
rcn des Reservebandcs gcschicht dabci dcrart, daB der An- IS 
fang des Reservebandes an der Stelle eingeftihrt wird, an der 
wegen eines Bruches oder des Auslaufens eines Textilfaser- 
bandes dieses fehlt. Das Reserveband wird uberlappend 
uber ein noch vorhandenes Band gelegt, wodurch es von 
diesem mitgenommen wird und den Walzen des Streckwer- 20 
kes mit zugefuhrt wird. Es ist also fur das Einfuhren des Fa- 
serbandes in das Streckwerk erforderlich, daB noch wenig- 
stens ein Faserband vorhanden ist, das mit dem Streckwerk 
in Verbindung steht bzw. von den Einzugswalzen bereits er- 
faBt ist. 25 

Aus der DE 197 21 758 A 1 ist cine Vorrichtung an einer 
Karde bekannt, bei der am Ausgang der Karde ein Hortrich- 
ter mit Abzugs walzen angeordnet ist. Dabei ist zwischen 
dem Flortrichter und der Bandeintrittsbffnung des Ablage- 
tellers ein Streckwerk angeordnet. Das Faserband wird nach 30 
dem Flortrichter von Abzugswalzen abgezogen. t)ber eine 
Umlenkrolle verlauft dann das Faserband zu einem Bandt- 
richter, der vor dem Streckwerk angeordnet ist. 

Die im Stand der Technik gezeigten Vorrichtungcn haben 
den Nachteil, daB entweder noch ein Band vorhanden sein 35 
muB, damit ein EinfUhren eines neu einzufuhrenden Faser- 
bandes moglich ist, oder daB ein Einfuhren des Fascrbandes 
in das Streckwerk nur von Hand erfolgen kann, 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
fiir das Zufuhren von textilen Fasern zu einem Streckwerk 40 
vorzuschlagen, das die Nachteile des Standes der Technik 
vermeidet, sowie eine Texdlmaschine mit einer Zufuhrvor- 
richtung fur das Zufuhren eines von einer Lieferstelle abge- 
lieferten Faserbandes, die das Einfuhren eines Faserbandes 
in ein Streckwerk wesentlich erleichtert bzw. vereinfachl. 45 

Die Aufgaben werden durch die Merkmale des Verfah- 
rens gemaB Anspruch 1 oder durch die Merkmale der Vor- 
richtung gemaB Anspruch 17 gelost. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren fiir das Zufuhren 
von textilen Fasern zu einem Streckwerk gemaB den Merk- 50 
malen des Patentanspruchs 1 wird vorteilhaft erreicht, daB 
das Handhaben der textilen Fasern bzw. eines daraus gebil- 
deten Faserbandes an einer Texdlmaschine wesentlich er- 
leichtert wird. So ist es vorteilhaft moglich, das Einfuhren 
des Faserbandes in das Streckwerk wesentlich giinstiger zu 55 
bcwerkstelligcn bzw. auch zcitlich, wesentlich zu bcschleu- 
nigen. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Lie- 
fergeschwindigkeit an der Texdlmaschine hoch ist und sich 
nicht bclicbig absenken laBt, so daB ein manuclles Handha- 
ben nicht mit der erforderlichen Geschwindigkeit ein Ein- 60 
fiihren der Fasem in das Streckwerk ermoglicht. Durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren wird also erreicht, daB an Tex- 
dlmaschinen, an denen die Zuliefergeschwindigkeit nicht 
oder nicht wesentlich herabgesetzt werden kann, trotzdem 
ein zufriedensteUendes und geniigend schnelles Obergeben 65 
der Fasern, bzw. eines daraus gebildeten Faserbandes, an 
cine Strcckvorrichtung bzw. Streckwerk ermoglicht wird. 
Dadurch kann ein sicherer Verbund der Komponenten der 
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Texdlmaschine auch bei schwicrigen Aufgabcnstcllungen 
erfolgreich ermSglicht werden. Insbesondere der Bereich 
vor dem Streckwerk stellt eine besonders schwierige Stelle 
fur das Handhaben der Fasern bzw. des Faserbandes dar, da 
meistenteils das Streckwerk bereits geschlossen ist und die 
Einzugswalzen des Streckwerkes sich bereits drehen, erfor- 
dert das Einfuhren eines Faserbandes eine besondere tJbung 
und stellt gleichzeidg eine gefahrliche Stelle dar, da im un- 
gunstigsten Falle die sich drehenden Walzen des Streckwer- 
kes zu Verletzungen fiihren konnen. Durch das erfindungs- 
gemaBe Verfahren wird also insbesondere der schwierige 
Teil des Zufuhrens der Fasern von einer Vorrichtung ubcr- 
nommen, die schneller arbeiten kann als eine Bedienperson 
und gleichzeidg wird ein sic here res Einfuhren der Fasem in 
das Streckwerk ermoglicht, ohnc daB ein Verletzungsrisiko 
fur eine Bedienungsperson bestehen bleibt. Als der Bereich 
vor dem Streckwerk, der gemaB dem erfindungsgemaBen 
Verfahren mit einer Zufiihrvorrichtung versehen ist, ist ins- 
besondere der Bereich, zwischen dem Streckwerk und einer 
in Bandlaufrichtung davor angeordneten Umlenkstelle fur 
das Faserband oder einer sonsdgen Einrichtung an/use hen, 
z. B. bei einem geregelten Streckwerk ein Tastwalzenpaar, 
das das Faserband beaufschlagt, urn dessen Zustand zu mes- 
sen. ErfindungsgemaB ist dann im AnschluB an eine solche 
Stelle der Beginn der Transportvorrichtung fur das Faser- 
band vorgesehen, wobei in besonders giinstiger Ausgestal- 
tung ein geniigender Abstand zwischen dieser "Storstelle" 
und dem Beginn der Transportvorrichtung verbleibt, damit 
eine Wartungsperson oder eine automatische Wartungsvor- 
richtung, z. B. mit einem automadschen Greifer an einem 
Roboterarm, das Faserband noch ergreifen und an die Zu- 
fuhrvorrichtung ubergeben kann. Gleichzeidg ist es mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren aber auch moglich, daB das 
Faser band durch die Zufiihrvorrichtung uber cine oder 
mehrere sogenannte Storstellen im Verlauf des Faserbandes 
hinweg gehandhabt bzw. transpordert werden kann. Dazu 
konnen vorteilhaft gemaB der Erfindung auch mehrere z. B. 
nacheinander angeordnete Zufuhrvorrichtungen verwendet 
werden, bzw. die Vorrichtung mehrere da von besitzen. Be- 
sonders vorteilhaft besitzen wenigstens zwei davon eine ei- 
gene Antriebsvorrichtung. Wesentlich ist fur das erfindungs- 
gemaBe Verfahren, daB die Zufuhrvorrichtung in der Lage 
ist, das Faserband in das Streckwerk einzufuhren. Wie lange 
vomer das Faserband dabei bereits von der Zufuhrvorrich- 
tung transpordert wird, ist fiir die Grundidee der vorliegen- 
den Erfindung zunachst unerheblich. 

Um die Zufiihrung der Fasem zu erleichtern ist es beson- 
ders vorteilhaft, die von der Lieferstelle angelieferten Fasem 
zunachst zu einem Faserband zu formen, ohne daB dieses 
gedreht wird. Dies kann vorteilhaft direkt nach der Liefer- 
stelle fiir die textilen Fasern vorgesehen sein. Besonders 
vorteilhaft wird dazu ein Flortrichter eingesetzt, der wie 
z. B. an Karden, die angelieferten Fasern zu einem Faser- 
band formen kann. Besonders vorteilhaft wird das vom 
Flortrichter gebildete Faserband mittels Transportwalzen 
aus dem Flortrichter abgezogen. 

GemaB einem weiteren vorteilhaften Verfahren werden 
die angelieferten Fasem oder das gebildete Faserband ge- 
steucrt an die Zufuhrvorrichtung ubergeben, wobei dies vor- 
teilhaft von Hand erfolgen kann oder je nach den iibrigen 
Gegebenheilen an der Texdlmaschine von einem Obergabe- 
mittcl, das die Fasern oder das Faserband an die Zufuhrvor- 
richtung iibergibt. Dabei kann dies vorteilhaft durch einen 
Greifer eines Roboters erfolgen. Durch die gesteuerte Ober- 
gabe wird vorteilhaft erreicht, daB eine sichere und schnelle 
Ubergabe, des Faserbandes an die Transportvorrichtung er- 
reicht wird. In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens wird die Zufuhrgescnwindig- 
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keit des Fascrbandes im Vergleich zum normalcn Betricb 
der Textilmaschine herabgesenkt, um das Handhaben bzw. 
das Einfuhren in das Streckwerk, aber auch das Einfuhren 
des Faserbandes in die Zuruhrvorrichtung zu erleichtern. 
Besonders vorteilhaft wird dazu die Geschwindigkeit des 5 
Faserbandes auf unter 50% der normalen Liefergeschwin- 
digkeit herabgesenkt. In weiterer vorteilhafter Ausgestal- 
tung des erfindungsgemaBen Verfahrens wird zum Einfuh- 
ren des Faserbandes in das Streckwerk die Besaugung des 
Streckwerkes so reduziert, dafi das Einfuhren des Faserban- to 
des nicht behindert oder erschwert wird. In besonders vor- 
teilhafter Ausgestaltung des erflndungsgemaBen Verfahrens 
wird die Besaugung des Streckwerkes dabei nur zeitweise 
abgestellt, so dafi nicht wahrend des gesamten Einfuhrvor- 
gangs des Faserbandes in das Streckwerk die Besaugung ab- IS 
geschaltet ist. Dadurch ist es moglich auch wahrend des Zu- 
fiihrvorganges die vorteilhaften Wirkungen einer Besau- 
gung ausnutzen zu kdnnen. 

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist zum EinfUhren 
des Faserbandes in das Streckwerk dieses bereits geschlos- 20 
sen. Dadurch wind vorteilhaft erreicht, daB die Einzugswal- 
zen des Streckwerkes bereits in Betrieb genommen werden 
konnen, wodurch diese aktiv durch das Drehen der Walzen 
beim Einfuhren des Faserbandes mitwirken kdnnen. Beson- 
ders vorteilhaft erfolgt der Transport des Faserbandes pneu- 25 
matisch. Dadurch wird das Faserband, ohne daB dieses in 
seiner Struktur gestort wird, zufriedenstellend schnell und 
sicher gehandhabt. Diese Transportluft wird vorteilhaft im 
Bereich vor dem Streckwerk aus der Zufuhrvorrichtung ab- 
gefuhrt, damit die Transportluft oder die im Faserband mit- 30 
gefuhrte Lufl das Einfuhren des Faserbandes in das Streck- 
werk nicht behindert, indem die Fasern oder das Faserband 
durch die entweichende Luft mitgenommen werden. Beson- 
ders vorteilhaft erfolgt das Fuhrcn der Transportluft zusam- 
men mit dem Faserband in einem Transportkanal, wobei be- 35 
sonders vorteilhaft die Transportluft entlang der Innenwand 
des Transportkanals gefuhrt wird, so daB die Rcibung des 
Faserbandes am Transportkanal wahrend des Transports we- 
sentlich reduziert wird. In weiterer vorteilhafter Ausgestal- 
tung der Erfindung wird die Transportluft nach dem Einfuh- 40 
ren des Faserbandes in das Streckwerk abgestellt. Dies redu- 
ziert insbesondere den Energieverbrauch an der Textilma- 
schine. In weiterer giinstiger Ausgestaltung des erflndungs- 
gemaBen Verfahren wird das Faserband von der Lieferstelle 
bis zum Streckwerk durch die Transportvorrichtung trans- 45 
portiert Dies ermoglicht eine Obergabe der Fasem bzw. ei- 
nes Faserbandes von einer Lieferstelle bis zu einem Streck- 
werk, ohne den Eingriff von Hand, so daB die Textilma- 
schine dadurch zu 100% automatisiert werden kann. 

In besonders giinstiger Weiterbildung der Erfindung wird 50 
als Streckwerk ein geregeltes bzw. ein gesteuertes Streck- 
werk verwendet, welches tiber Sign ale einer das Faserband 
messende MeBvorrichtung gesteuert wird. Unter Regeln 
oder Steuern wird im wesentlichen ein Vorgang verstanden, 
der es ermoglicht UnregelmaBigkeiten im Faserband durch 55 
das Streckwerk zu korrigicrcn, unabhangig davon, ob im re- 
gelungstechnischen Sinne, geregelt oder gesteuert wird. 
Vorteilhaft wird dann wenigstens vom Bereich der MeBvor- 
richtung bis zum Streckwerk cine Zufuhrvorrichtung zum 
Einsatz gebracht. Durch den Einsatz eines solchen Streck- 60 
werkes konnen insbesondere auch Fehler im Faserband, die 
durch den Transport entstehen, wicder ausgcglichen wer- 
den. 

Die erfindungsgemaBe Textilmaschine mit einer Zufuhr- 
vorrichtung hat den Vorteil, daB das Einfuhren des Faser- 65 
bandes in das Streckwerk schnell und sicher erfolgen kann. 
Die Liefergcschwindigkciten an Tcxtilmaschincn crlaubcn 
es immer weniger, daB ohne die Textilmaschine stillzuset- 
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zen, das Faserband gehandhabt werden kann. Durch die er- 
findungsgemaBe Vorrichtung ist es trotzdem noch moglich 
gerade auch an einer kritischen Stelle das Faserband zu 
handhaben und sicher und zuverlassig, ohne Gefahrdung ei- 
ner Bedienperson, in das Streckwerk einzufiihren. In beson- 
ders vorteilhafter Ausgestaltung der Vorrichtung reicht der 
Transportkanal bis unmittelbar an den Eingangsbereich des 
Streckwerkes heran, d. h., daB die Zufuhrvorrichtung giin- 
stigerweise einen Abstand zwischen 25 mm und 15 mm, be- 
sonders vorteilhaft weniger als 15 mm zu einer der Ein- 
gangs walzen des Streckwerkes hat, wodurch eine sichere 
Ubergabe des Faserbandes an die S tree kwerks walzen er- 
reicht wird. Giinstigerweise wird das Streckwerk von einer 
Abdeckung gegeniiber seiner Umgebung abgeschirmt, wo- 
durch eine Abfuhr von Staub und Schmutz aus dem Bereich 
des Strebewerks erfolgen kann. 

GemaB der Erfindung reicht die Zufuhrvorrichtung von 
auBerhalb durch die Abdeckung hindurch bis zum Streck- 
werk, mit dem Vorteil, daB die Abdeckung beim Handhaben 
des Bandes an der Zufuhrvorrichtung, z. B. beim Einfuhren, 
nicht geoffhet werden muB. In besonders vorteilhafter Wei- 
terbildung der Erfindung ist eine Antriebsvorrichtung fiir die 
Unterstiitzung des Transports des Faserbandes am Trans- 
portkanal, insbesondere vorteilhaft an dessen Beginn, vor- 
gesehen, wodurch eine aktive Zufuhrung des Faserbandes 
zum Streckwerk erreicht wird. Die Lange des Transportka- 
nals hat dadurch kaum EinfluB auf die sichere Zufuhr der 
Fasem zum Streckwerk und das Erfassen des Faserbandes 
durch die Transportvorrichtung. Insbesondere bei langen, zu 
uberbriickenden Wegstrecken, konnen auch mehrere Trans- 
port vorrichtungen vorgesehen sein, wovon auch mehrere je- 
weils eine Antriebsvorrichtung besitzen konnen. 

In vorteilhafter Weiterbildung besteht die Antriebsvor- 
richtung aus einer pneumatisch betriebencn Vorrichtung, die 
mittels einer Luftstromung das Faserband in Richtung zum 
Streckwerk transportiert. Dadurch ist es moglich, einen 
schonenden Transport des Faserbandes zu ermoglichen, der 
gleichzeitig schnell und zuverlassig erfolgen kann. 

Besonders vorteilhaft ist beispielsweise die Antriebsvor- 
richtung ringfbrmig ausgebildet und umgreift das Faser- 
band, weil dadurch das Faserband an seinem gesamten Urn- 
fang von der Transportvorrichtung beaufschlagt werden 
kann. Vorteilhaft besitzt die Antriebsvorrichtung eine oder 
mehrere Dusen, die eine Luftstromung parallel zum Band 
erzeugen, wodurch das Band, insbesondere auch in einem 
Transportkanal, sicher und schonend transportiert wird. 
Dazu besitzt die Antriebsvorrichtung Dusen fur das Ausbla- 
sen von Luft, die von einer Abdeckung gegeniiber dem Fa- 
serband abgeschirmt sind, wodurch ein direktes Aufblasen 
von Luft auf das Faserband vermieden wird. Dieses direkte 
Aufblasen konntc zu Storungen der Struktur des Faserban- 
des fuhren. 

In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der Zufuhrvor- 
richtung bestehen die Dusen im wesentlichen aus einer ring- 
forrnigen, mit einer axialen Tiefe ausgestatteten Nut, da da- 
durch eine besonders schonende und sichere Fuhrung der 
Luft zusammen mit dem Faserband im Transportkanal er- 
reicht wird. Die Transportluft fiir das Faserband tritt exakt in 
Transportrichtung des Faserbandes entlang der Wandc des 
Transportkanals aus. Durch die Ausgestaltung der Diise als 
voneinander beabstandete zylindrische Mantelflachen wird 
cine kontinuierlichc ungestortc Strom ung parallel zum Fa- 
serband erreicht. 

Durch die vorteilhafte Weiterbildung, bei der die An- 
triebsvorrichtung einen kleineren Innendurchmesser besitzt 
als der Transportkanal, wird vorteilhaft erreicht, daB ein un- 
gestortes, in Transportrichtung erfolgendes Einblasen der 
Transportluft in den Transportkanal ermoglicht wird. 
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In weilerer vorteilhafler Weiterbildung der Erfindung be- 
sitzt das Streckwerk eine Abdeckung, die das Streckwerk 
gegeniiber seiner Umgebung abdeckt, so daB keine Ver- 
schmutzungen dcs Streckwerkes moglich sind und umge- 
kehrt eine ungestorte Besaugung des Streckwerkes zum Ab- 5 
fuhren von Staub moglich ist. Die ZufUhrvorrichtung fuhrt 
dabci vorteilhaft von auBerbalb der Abdeckung untcr die 
Abdeckung bis zum Streckwerk. Dies hat den Vorteil, daB 
zum Einfuhren des Faserbandes in die Zufiihrvorrichtung 
die Abdeckung des Streckwerkes nicht geoffnet werden 10 
muB. 

In vorteilhafler Weiterbildung der Erfindung ist die An- 
triebsvorrichtung am Bcginn dcs Transportkanals angeord- 
net, da dies ein sicheres Erfassen des Faserbandes durch die 
Transportvorrichtung ermoglicht. Die Antriebsvorrichtung 15 
ist in vorteilhafler Weiterbildung teilbar ausgebildet, so daB 
sie, nachdem das Faserband vom Streckwerk ergriffen ist, 
von diesem wegschwenkbar isl. Dazu besitzt die TYansport- 
vorrichtung vorteilhaft eine oder mehrere in Faserbandlauf- 
richtung verlaufende TVennstellen. 20 

In einer vorteilhaften Weiterbildung ist der TYansportka- 
nal in Faserbandtransportrichtung verstellbar ausgebildet. 
Dadurch ist es moglich, die giinstigste Position zwischen 
Ende des Transportkanals und Beginn der Eingangswalzcn 
des Streckwerkes einzujustieren, urn das Band sicher zu er- 25 
greifen. In besonders vorteilhafler Weiterbildung ist der 
Transportkanal zusammen mil den Eingangswalzcn des 
Streckwerkes verstellbar ausgebildet. Dies hat den besonde- 
ren Vorteil, daB beim Verstellen des Streckwerkes gleichzei- 
tig der Transportkanal mitvcrstellt wird, so daB immcr die 30 
gleichen Verhaltnisse fiir das Einfuhren des Faserbandes in 
das Streckwerk vorliegen. Vorteilhaft ist dazu der Iransport- 
kanal am verstellbaren Haltemittel, den Stanzen, der Ein- 
gangswalzen des Streckwerkes befestigt. 

Um ein ungestortes Einfuhren des Faserbandes in das 35 
Streckwerk zu ermoglichen, ist erfindungsgemaB vorgese- 
hen, daB der Transportkanal an seinem dem Streckwerk zu- 
gewandten Ende eine LuftabfuhrofTnung besitzt, die die zu- 
sammen mil dem Faserband transport erte Luft abfuhrt, so 
daB diese vorteilhaft nicht das Einfuhren des Faserbandes in 40 
das Streckwerk ungunsiig beeinflussen kann. Vorteilhaft ist 
die Luftabftthroffnung dazu im wesentlichen quer zur Faser- 
bandrichtung ausgebildet, besonders vorteilhaft nach oben. 
In besonders giinstiger Weiterbildung der Erfindung ist der 
Transportkanal wenigstens teilweise vom Faserband weg- 45 
schwenkbar ausgestaltet. Dadurch wird erreicht, daB im nor- 
malen Betrieb der Spinnereimaschine, mil einer Zufiihrvor- 
richtung der Transportkanal dann nicht dem VerschleiB 
durch das transportierte Faserband unterliegt. Vorteilhaft ist 
dazu der Transportkanal aufklappbar, so daB das Faserband 50 
freiliegt und der Iransportkanal mit weniger Reibung durch 
das Faserband beaufschlagt wird und es auch zu keinen 
Schmutzablagerungen im Transportkanal kommt. 

Besonders vorteilhaft ist der Transportkanal als ein Rohr 
ausgebildet mit einem Kreisquerschnitt. In weiterer Ausge- 55 
staltung kann der Transportkanal vorteilhaft mehrteilig aus- 
gebildet sein, was z. B. ein Reinigen und Positionieren des 
Transportkanals wesentlich erleichtert. Durch eine in Langs- 
richtung bestehende Teilbarkeit des Transportkanals, kann 
dieser vollstandig aus dem Bereich des Faserbandes wegge- 60 
schwenkt werden. 

In vorteilh after Weiterbildung der Erfindung miindet der 
Transportkanal im Bereich des Streckwerkes der art im Ver- 
haltnis zu den Streckwerkswalzen, daB seine Mittellinie im 
Bereich zwischen Ober- und Unterwalze miindet. Es wird 65 
dadurch das Faserband so dem Streckwerk vorgelegt, daB es 
von diesem sicher erfafit werden kann. Die Mittellinie be- 
sitzt dabei vorteilhaft im Verhaltnis zum Streckwerk eine 
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rauinliche Lage, bei der die Mittellinie zwischen der Achse 
der Oberwalze und der Achse der Unterwalze auf das Ein- 
zugswalzenpaar des Streckwerkes gerichtet ist Besonders 
vorteilhaft ist es, wenn die Mittellinie im Bereich der Ober- 
walze des Streckwerkes miindet, weil dadurch das Faser- 
band besonders sicher in den Zwickel zwischen Ober- und 
Unterwalze hineingefuhrt wird. 

Giinstigerweise besitzt der Transportkanal im Bereich 
seiner Miindung vor dem Streckwerk eine Faserausbreitvor- 
richtung, die dafur sorgt, daB das Faserband zum Einfuhren 
in das Streckwerk bereits etwas entsprechend den horizontal 
angeordneten Streckwerkswalzen ausgebreitet wird, was ein 
Einfuhren wesentlich erlcichtert. 

In besonders giinstiger Weiterbildung der Erfindung ist 
das Streckwerk ein geregeltes bzw. gesteuertes Streckwerk, 
dem eine das Faserband abtastende MeBvorrichtung zuge- 
ordnet ist. Dadurch wird erreicht, daB das Streckwerk das 
Faserband geregelt bzw. gesteuert weiterbehandeln kann, so 
daB dessen Struktur verbessert wird oder auch Transport- 
schaden ausgeglichen werden. Besonders vorteilhaft besitzt 
die Zufiihrvorrichtung eine Obergabevorrichtung, die z. B. 
an der Textilmaschine angeordnet ist, um das Faserband 
weitgehend oder vollig ohne den menschlichen Eingriff von 
der Lieferstelle an den Transportkanal zu ubergeben. Da- 
durch kann die Zufiihrvorrichtung selbstandig und automa- 
tion arbeiten und das Faserband in das Streckwerk einfuh- 
ren. Die Obergabevorrichtung kann dabei vorteilhaft als Ro- 
boterarm mit einem Greifer fur das Faserband ausgestaltet 
sein. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von zeichneri- 
schen Darstellungen beschrieben. Es zeigen im einzelnen: 

Fig. 1 eine Textilmaschine gemaB der Erfindung; 

Fig. 2 einen Schnitt durch Zufiihrvorrichtung und Streck- 
werk; 

Fig. 3 eine Schnittdarstellung von Transportvorrichtung 
und Transportkanal; 

Fig. 4 einen Schnitt durch die Transportvorrichtung; 

Fig. 5 eine Ansicht ahnlich einer Vorderansicht der TYans- 
portvorrichtung; 

Fig. 6 einen Teilschnitt von Fig. 5, 

Fig. 7 eine teilweise Seitenansicht eines Transportkanals 
mit einem Bandfuhrer, 

Fig. 8 eine Draufsicht auf den Transportkanal von Fig. 7. 

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstcllung einer Textil- 
maschine 9, die im wesentlichen die Funktion einer Karde 
mit anschlieBender Bandablage erfullt. Die Textilmaschine 
9 besteht im wesentlichen aus einem ein Band produzieren- 
den Teil, der Elemente einer Karde 90 enthalt und ein Faser- 
band 2 produziert und abliefert. Dazu besitzt die Textilma- 
schine ein Flockentransportsystem 91, das zu einer Watte 
gebildete Fasera an einen Briseur 92 iibergibt, die wiederum 
vom Briseur 92 an den Tambour 93 ubergeben werden. Vom 
Tambour 93 werden die Fasem von einem Abnehmer 94 
ubernommen. Zusammen mit weiter Elementen bildet der 
Abnehmer 94 den Auslauf einer Karde an dessen Ende ein 
Faserband 2 gebildet ist. Die weiteren Elemente des Aus- 
laufs 940 sind im wesentlichen ein Bandtrichter 95 und 
daran anschlieBende Transportwalzen 950. Diese bilden 
dann letztlich die Lieferstelle der zu transportierenden Fa- 
sem bzw. des zu transportierenden Faserbandes 2. 

Im weiteren Verlauf gelangt das Faserband zu einem 
Streckwerk 3, das das Faserband weiterbearbeitet und an 
eine Bandablage 30 iibergibt, die das Faserband in bekann- 
terweise in einer Kannc 301 ablegt. Bei der Textilmaschine 
von Fig. 1 ist das Streckwerk 3 als ein geregeltes Streckwerk 
ausgebildet, so daB das Band bevor es in das Streckwerk ein- 
lauft an einer MeBvorrichtung 31 vorbei bzw. je nach Aus- 
gestaltung der MeBvorrichtung 31 durch diese hindurch- 
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laufl. 

Das Strcckwerk 3 besteht bei dcr vorliegcnden Textilma- 
schine 9 z. B. aus drei Streckwerkswalzenpaaren mit jeweils 
einer Ober- und einer Unterwalze. Auf der der Bandablage 
30 zugewandten Seite des Streckwerkes liegt das Ausgangs- 5 
walzenpaar 37 und auf der anderen Seite des Streckwerkes 3 
das Eingangswalzenpaar 35. Zwischen dem Eingangswal- 
zenpaar 35 und dem Ausgangswalzenpaar 37 liegen die Mit- 
telzylinder 36. Diese und das Eingangswalzenpaar 35 sind 
gegen uber dem Ausgangswalzenpaar 37 verstelibar, u m ver- 10 
schiedene Anpassungen an das zu verstreckende Material 
am Streckwerk 3 vornehmen zu konnen. Ober das Streck- 
werk 3 und der Bandablage 30 erstreckt sich eine Abdek- 
kung 32, die das Streckwerk 3 nach oben und seitlicb von 
seiner Umgebung abdeckt. Dadurch wird sowohl verhindert, is 
daB Verschmutzungen in den Bereich des Streckwerkes 3 
hineingelangen, als auch daB aus dem Streckwerk, insbeson- 
dere Staube in die Umgebung gelangen. Unterhalb der Ab- 
deckung 32 befindet sich noch eine Absaugung 320, die die 
im Bereich des Streckwerkes 3 auftretenden frei herumflie- 20 
genden EinzeLfasern und Schmutzteilchen aus dem Streck- 
werk 3 absaugt. 

Zwischen den Eingangswalzen 35, des Streckwerkes 3 
und der MeBvorrichtung 31 ist die ertlndungsgemaBe Zu- 
fuhrvorrichtung 4 angeordnet. Die Zufuhrvorrichtung 4 be- 25 
steht im wesentlichen aus einem Transportkanal 41, der sich 
von auBerhalb der Abdeckung 32 des Streckwerkes 3 durch 
die Abdeckung 32 hindurch, in Bandlaufrichtung bis vor das 
Eingangswalzenpaar 35 erstreckt. 

Zwischen den Transportwalzen 950 und der MeBvorrich- 30 
tung 31 befindet sich ein Bandspeicher 7, in dem sich bei un- 
regelmaBigem, d. b. zu hohem oder zu geringem Bandabzug 
durch das Streckwerk die sich bildende Schlaufe des Faser- 
bandes 2 zwischengespeichert werden kann. Der Bandspei- 
cher 7 kann Sensoren und eine Steuereinheit enthalten, die 35 
bei einem gewissen FUUgrad MaBnahmen am Streckwerk 
oder an der Lieferstelle 1 ergreifen, um die Schlaufe des Fa- 
serbandes 2 im Bandspeicher 7 wieder zu verkleinern oder 
nach Bedarf zu vergroBern. 

Fig. 2 zeigt schematisch eine Seitenansicht des Streck- 40 
werkes entsprechend dem von Fig. 1 mit einer erfindungsge- 
maB ausgestatteten Zufuhrvorrichtung 4. Die Zufuhrvor- 
richtung 4 besteht aus einem Transportkanal 41 und einer 
Antriebsvorrichtung 42, die am vom Streckwerk abgewand- 
ten Ende des Transportkanals 41 angeordnet ist. Die Ein- 45 
gangswalzen des Eingangswalzcnpaarcs 35 sind an den bci- 
den Enden ihrer jeweiligen Achse in Lagern gelagert, die in 
den Stanzen 360 aufgenommen sind. Die Stanzen 360 des 
Eingangswalzenpaares 35 sind im Streckwerk 3 verschieb- 
lich angeordnet, um das Streckwerk an verschiedene Mate- 50 
rialien oder sonstige Konditionen des Faserbandes anzupas- 
sen. Die Stanzen 36 des Eingangswalzenpaares 35 konnen 
in Pfeilrichtung P im Streckwerk 3 verstellt werden. Die 
Darstellung von Fig. 2 zeigt das Streckwerk 3 mit den ge- 
ringstmbglichen Abstanden der einzelnen Walzenpaare zu- 55 
einander 

Der Transportkanal 41 isl mil seinem dem Streckwerk 3 
zugewandtcn Tcil an einem Trager 410 befestigt, der seiner- 
seits mit Befestigungsmitteln an den Stanzen 36 der Ein- 
gangswalzen befestigt ist. Durch diese vorteilhafte Ausge- 60 
staltung bewirkt ein Verstellen der Stanzen des Eingangs- 
walzenpaares 35, daB gleichzeitig auch die Zufuhrvorrich- 
tung 4 in die gleiche Richlung verschoben wird. Vorteilhafl 
dabci ist, daB der Abstand der Zufuhrvorrichtung 4 bzw. des 
Transportkanals 41 zum Eingangswalzenpaar 35, auch bei 65 
einem Verstellen von dessen Stanzen, gleich bleibt. Die Ein- 
fuhrverhaltnisse fur das transportierte Faserband 2 bleiben 
also vollkommen gleich, unabhangig da von, wie das Streck- 
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werk selbst eingestellt isl. In Fig. 2 sind die beiden Endposi- 
tioncn des Transportkanals 41 gezeigt. In durchgezogenen 
Linien ist es diejenige Position, die die Zufuhrvorrichtung 4 
dann einnimmt, wenn das Streckwerk mit minimalen Acbs- 
abstanden eingestellt ist, wobei in gestrichelten Linien die- 
jenige Position der Zufuhrvorrichtung 4 und damit seines 
Transportkanals 41 und der Antriebsvorrichtung 42 gezeigt 
ist, bei der die Stanzen 36 des Eingangswalzenpaares 35 
zum Ausgangswalzenpaar 37 einen maximalen Abstand ein- 
nehmen. In dieser Position hat sich also die Antriebsvorrich- 
tung 42 in Richtung MeBvorrichtung 31 und Auslauf 940 
verschoben. An ihrer dem Streckwerk abgewandten Seite 
stutzt sich die Zufuhrvorrichtung 4 an einem Einlaufblech 
411 ab, auf dem die Antriebsvorrichtung 42, die mit dem 
Transportkanal 41 verbunden ist, aufliegt. 

Das Strcckwerk 3, sowie Teile der Zufuhrvorrichtung 4 
und die Bandablage 30 werden von der (schematisch darge- 
stellten) Abdeckung 32 uberdeckt. Die Abdeckung 32 um- 
schlieBt die Oberseite und die ubrigen, ansonsten frei zu- 
ganglichen Seiten des Streckwerkes ab. Die Abdeckung 32 
besitzt eine Offnung 320, durch die hindurch der Transport- 
kanal 41 gcfuhrt ist. Zwischen dcr Abdeckung 32 und dem 
Transportkanal 41 kann eine Dichtung vorgesehen sein, so 
daB der gesamte, von der Abdeckung umschlossene Raum, 
besaugt werden kann. 

In Faserbandlaufrichtung betrachtet, schlieBt sich an die 
Ausgangswalzen 37 eine Umlenkwalze 370 an, die das Fa- 
serband von seiner im wesentlichen horizontalen Laufrich- 
tung umlenkt, um es in die Kalanderwalzen 371 einzufuh- 
ren. Diese sind Teil der Bandablage 30. Mit Hilfe der Band- 
ablage 30 wird das Faserband in einer Kanne 301 abgelegt. 

Fig. 3 zeigt eine Detailansicht der Zufuhrvorrichtung 4 
mit der Antriebsvorrichtung 42 und einem in diese einge- 
fuhrten Rohrstuck, des als Rohr mit kreisformigen Quer- 
schnitt ausgebildeten Transportkanals 41. Die Antriebsvor- 
richtung 42 ist als pneumatisch wirkende Antriebsvorrich- 
tung ausgebildet, die uber eine Diise 420 einen TYansport- 
luftstrom im Transportkanal 41 erzeugt. Dazu wird die An- 
triebsvorrichtung 42 uber den AnschluBstutzen 421 mit 
Druckluft vcrsorgt. An dem AnschluBstutzen 421 wird cine 
nicht gezeigte pneumatische Versorgungsleitung ange- 
schlossen, die uber ein Steuerventil, das von der Maschinen- 
steuerung der Textilmaschine gesteuert ist, mit Druckluft 
versorgt wird. Die Antriebsvorrichtung 42 besteht aus einem 
Trager 422, sowie einem Einsatz 423, der in den Trager 422 
eingesetzt ist. Die Verbindung zwischen Trager 422 und 
Einsatz 423 kann durch eine PreBpassung erfolgen oder 
auch beispielsweise durch Kleben. Ober eine Einstell- 
schraube 424 kann die Menge der uber den AnschluBstutzen 
421 zugefuhrten Luft eingestellt, d. h. gesteuert, werden. 
Uber die Halteschraube 425 wird der mit der Antriebsvor- 
richtung 42 vcrbundenc Transportkanal 41 mit der Antriebs- 
vorrichtung 42 verklemmt, so daB beide Bauteile fest mit- 
einander verbunden sind. Die Antriebsvorrichtung 42 ist als 
rotationssymmetrisches Bauteil ausgebildet 

Fig. 4 stellt die Antriebsvorrichtung 42 vergroBert dar. 
Die Antriebsvorrichtung 42 besitzt eine Aufnahme 426 fur 
den Transportkanal, den sic sowohl radial umgreift, als fur 
ihn auch axial einen Anschlag 427 bildet. Der Innendurch- 
messer DI der Aufnahme 426 ist dabei etwas groBer, als der 
AuBendurchmesser DA des Transportkanals 41. Auf diese 
Weise kann der Transportkanal leicht in die Antriebsvor- 
richtung 42 eingefuhrt werden und mittels der Halte- 
schraube 425 in der Aufnahme 426 dcr Antriebsvorrichtung 
42 befestigt werden. Zwischen dem Trager 422 und dem in 
den Trager 422 eingesetzten Einsatz 423 existiert ein Spalt 
S. Der Spalt S steht uber dem Raum 428 mit dem AnschluB- 
stutzen 421 in Verbindung, so daB der Raum 428 mit Druck- 
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luft versorgt werden kann. Aus dem Raum 428 slromt diese 
Luft bci Druck dann durch den Spalt S parallel zur Wand der 
Aufhahme 426 als eine ringformige Luftstrbmung aus. 
Diese Luftstromung tritl in den Transportkanal 41 ein, da 
dessen Innendurchmesser grofier ist, als der Durchmesser 5 
des ringformigen Spaltes S ist. Dadurch, dafi die austretende 
Luft eine Stromung parallel zur Wand der Aufhahme 426 
bildet und damit gleichzeitig parallel zur Innenwand des in 
die Aufhahme 426 eingesetzten Transportkanals slromt, 
slreicht die Luft endang dem Rohr an dessen Innenwand und 10 
nimmt dabei das in die Antriebsvorrichtung eingefiihrte 
(nicht gezeigte) Faserband mit. 

Durch die Ausgestaltung des Einsalzes 423, der einen 
rohrfbrrnigen Teil 429 besitzt, wird die Duse (Spalt S) der 
Antriebsvorrichtung 42 gegeniiber dem durch den Einsatz 15 
423 hindurchlaufenden Faserband abgedeckt. Ein Ver- 
schmutzen der Duse (Spalt S) wird dadurch sicher verhin- 
dert, auch dann, wenn durch die Diise keine Luft strbmt. 
Dieser Betriebszustand ist beispielsweise dann gegeben, 
wenn die Antriebsvorrichtung 42 abgeschaltet ist, weil das 20 
Faserband vom Streckwerk bereits erfaBt ist. 

Der Einsatz 423 ist giinstigerweise aus einem verschlcifi- 
festen Material ausgebildet, beispielsweise aus Edelstahl, 
wahrend der TVager 422 durchaus ein Kunststoffteil sein 
kann, da der Trager 422 nicht mit dem Faserband in Benin- 25 
rung kommt. Ein weiteres verschleiBfestes Verhalten des 
Einsatzes 423 kann dadurch erhalten werden, dafi dieser aus 
einem mit einem verschieififesten Substrat beschichteten 
Teil besteht. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen einen TVansportkanal 41 mit einer 30 
Faserausbreilvorrichtung 412, wobei Fig. 6 einen Schnitt ei- 
nes Teils der Seitenansicht von Fig. 5 darstellt. Die Faser- 
ausbreitvorrichtung ist als in den TVansportkanal eingesetz- 
tes Blechteil ausgebildet und an der dem Streckwerk zuge- 
wandten Mundung des Transportkanals 41 angeordnet. Die 35 
Faserausbreitvorrichtung ist als Einsatz ausgestaltet, der 
eine Verdichtung des Bandes quer zur TVansporlrichtung, in 
einer Ebene parallel zu den Streckwerks walzen bewirkt. Da- 
durch wird das Band flacher und lafit sich dadurch leichter 
zwischen die Streckwerkswalzen einfuhren. 40 

Fig. 5 und 6 zeigen dariiber hinaus die Luftabfuhrofmung 
415, die als Schlitz 417 in Langsrichtung des Transportka- 
nals 41 ausgebildet ist, und in der Lage ist, die vom Band 
mitgefUhrte Luft beim Ubergang des Bandes ins Streckwerk 
abzufuhren. Ein Rtickstau der Luft in den TVansportkanal, 45 
der den Bandtransport stbrt, wird dadurch verhindert. In Fig. 
3 besitzt der TVansportkanal eine Luftabfuhroffnung, die als 
Abschragung seiner Mundung am Streckwerk ausgebildet 
ist. Andere Ausfuhrungsformen einer LuflabfiihrofTnung, 
wie z. B. eine oder mehrere Bohrungen im TVansportkanal, 50 
sind ebenfalls einsetzbar. 

Fig. 7 zeigt einen TVansportkanal 41, an dessen in der 
Darstellung rechtem, dem Streckwerk zugewandtem Ende 
ein Bandfuhrer 7 angeordnet ist. Der Bandfuhrer 7 besteht 
aus einem Haltering 71, mit dessen Hilfe er am Transportka- 55 
nal 41, z. B. mit einer Klemmbefesdgung, gehalten ist. Am 
Haltering 71 ist ein Steg 72 angeordnet, der seinerseits zwei 
Fuhrungen 73 tragt. Bei Fig. 7 lauft das Faserband (nicht gc- 
zeigt) im Transportkanal 41 von links nach rechts. Der Bo- 
den des Transportkanals 41 wird durch den Steg 72 fortge- 60 
setzt, der das Band von unten abstiitzL Nach Verlassen des 
Steges 72 gelangt das Faserband in das Streckwerk. 

In der Draufsicht von Fig. 7, die die Fig. 8 darstellt, ist er- 
sichtlich, dafi die Fuhrungen 73 liber Achscn 74 mit dem 
Steg 72 verbunden sind. Die Fuhrungen 73 sind dabei um 65 
die Achsen 74 drehbar gelagert, so dafi das Band durch die 
Fuhrungen 73 so beeinfluBt werden kann, dafi es an einer 
vorbesdmmten S telle in das Streckwerk einlaufL Dadurch 


konnen z. B. Fertigungstoleranzen, die zur Folge haben, dafi 
der Transportkanal das Faserband nicht mittig ins Streck- 
werk einleitet, korrigiert werden. Ein Bandfuhrer 7 ist also 
besonders vorteilhaft, da er einen variablen Einsatz der Zu- 
fuhrvorrichtung ermoglicht. Der Bandfuhrer ist dabei vor- 
teilhaft durch Verschwenken um die Achsen 74 einfach ein- 
stellbar. Die Fuhrungen 73 gleiche vorteilhaft Fluchtfehler 
des Transportkanals 41 in bezug zur Mittellinie des Streck- 
werks auf einfache Art und Weise aus. Durch die Ausgestal- 
tung des Steges 72 als horizon tale Flache, die parallel zur 
Ebene des Spaltes zwischen Oberwalzen und Unterwalzen 
liegt, wird dariiber hinaus vorteilhaft erreicht, dafi das in ei- 
nem rundem TVansportkanal gefuhrte Faserband sich nach 
Verlassen des Transportkanals 41 in seinem Teil, der von 
Steg 72 gefuhrt wird, horizontal quer zur TVansportrichtung 
auszubreiten. 

Die Zufuhrvorrichtung wird gemaB dem Verfahren der 
Erfindung so eingesetzt, dafi das von der Lieferstelle - beim 
Ausfuhrungsbeispiel dem Auslauf 940 in Verbindung mit 
den TVansportwalzen 950 - gelieferte Faserband ergriffen 
und an die Zufiihrvorrichtung ubergeben wird, die dann 
ohne weitere Eingriffe das Faserband in das Streckwerk ein- 
fuhrt. Dieses Verfahren ermoglicht es ein Wiederansetzen 
bzw. ein Fortsetzen des Arbeitsprozesses der Texdlmaschine 
wesentlich effektiver zu gestalten. Das Ergreifen des Faser- 
bandes kann dabei nicht nur von Hand erfolgen, sondern 
ebensogut auch mittels automatischer Greifer, die dann das 
Band an die Zufuhrvorrichtung gesteucrt ubergeben. Das 
Faserband wird dabei zunachst in den Bandspeicher einge- 
legt, anschliefiend iiber im Bandlauf befindliche Umlenk- 
stellen und in die Mefivorrichtung eingefuhrt und dann vor 
die Transportvorrichtung gehalten, die es erfaBt und ein- 
zieht. Dazu wird die Luftzufuhr zur Transportvorrichtung 
akdviert. Dies kann durch eine Bedienperson der Texdlma- 
schine oder automatisch, z. B. mittels Sensoren und einer 
Steuereinheit, erfolgen. Genauso werden die weiteren Ein- 
griffe in die Texdlmaschine gesteuert Dies sind z. B. das 
Absenken der Liefergeschwindigkeit des Bandes, die Be- 
saugung des Streckwerkes sowie das Abstellen der TVans- 
porduft. Das Absenken der Liefergeschwindigkeit ist nicht 
an jeder Texdlmaschine praktikabel. Moglich ist dies z. B. 
insbesondere bei Lieferung des Bandes aus Vorlagekannen 
oder in ahnlichen Fallen. 

Die Ausgestaltung des Transportkanals als rohrformiges 
Bauteil stellt in beispielhafterweise nur eine Ausfuhrungs- 
form dar. Ebenso ist vorteilhaft der Einsatz eines Transport- 
kanals moglich, der uberhaupt nicht oder nur teilweise ge- 
schlossen ist. Er kann zum Beispiel ganz oder teilweise rin- 
nenfbrmig oder ganz oder teilweise kanalartig ausgestaltet 
sein, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. Entspre- 
chendes gilt ebenso fur die Antriebsvorrichtung, die einem 
derart ausgestalteten Transportkanal zugeordnct ist. Diese 
kann ebenfalls beispielsweise als iiber ihren Umfang nur 
teilweise geschlossenes Bauteil ausgebildet sein, auch unab- 
hangig von der Ausgestaltung des Transportkanals selbst. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren fur das Zufuhren von von einer Liefer- 
stelle einer Texdlmaschine vorgelegten textilen Fasern 
von der Lieferstelle zu einem die Fasern weiterbearbei- 
tenden Streckwerk, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
von der Lieferstelle (1) vorgelegten Fasern zu einem 
Faserband (2) geformt werden und anschliefiend in 
Form des Faserbandes zu einem das Faserband (2) wei- 
terbearbeitenden Streckwerk (3) gefuhrt werden, wobei 
wenigstens im Bereich vor dem Streckwerk (3) die Fa- 
sern von einer Zufuhrvorrichtung (4) transporter! wer- 
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den und von dieser in das Streckwerk (3) eingefuhrt 
wcrden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Fasern ohne Drehungserteilung zu einem 
Faserband (2) geformt werden. 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Faserband (2) gesteuert an die Zu- 
fiihrvorrichtung (4) iibergcben wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Faserband (2) von einem Obergabe- io 
mittel an die ZufUhrvorrichtung Ubergeben wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zum Einfuhren 
des Fascrbandcs (2) in das Streckwerk (2) die Ge- 
schwindigkeit des Faserbandes (2) im Vergleich zur 15 
Geschwindigkeit des Faserbandes im normalen Betrieb 
der Textilmaschine, reduziert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Geschwindigkeit des Faserbandes (2) auf 
unter 50% verringert wird. 20 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Besaugung 
des Streckwerkes (3) zum Einfuhren des Faserbandes 
so reduziert wind, daB das Einfiihren des Faserbandes 
(2) nicht gestbrt wird. 25 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Besaugung 
des Streckwerkes (3) wenigstens wahrend des EinfUh- 
rens des Faserbandes (2) zeilweise abgestellt wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 30 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Einfuh- 
ren des Faserbandes (2) ins Streckwerk (3) dieses ge- 
schlossen wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprU- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die ZufUhr- 35 
vorrichtung (4) das Faserband (2) pneumatisch trans- 
portiert. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportluft vor dem Streckwerk (3) 
aus der ZufUhrvorrichtung (4) abgefuhrt wird. 40 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportluft in einem Transportka- 
nal (41) gefuhrt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportluft im wesentlichen paral- 45 
lei entlang der Innenwand des Transportkanals (41) ge- 
fuhrt wird. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprU- 
che 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Trans- 
porduft nach dem Einfuhren des Faserbandes (2) in das 50 
Streckwerk (4) abgestellt wird. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprU- 
che 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die ZufUhr- 
vorrichtung (4) das Faserband (2) von der Lieferstcllc 

(1) bis zum Streckwerk (3) transportiert. 55 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprU- 
che 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Streck- 
werk (3) geregelt ist und Signale einer das Faserband 

(2) messenden MeBvorrichtung (31) beriicksichtigt und 
die ZufUhrvorrichtung (4) zwischen MeBvorrichtung 60 
(31) und Streckwerk (3) angeordnet ist. 

17. Textilmaschine mit einer ZufUhrvorrichtung fur 
das Zuftihren cincs von einer Lieferstcllc an einer Tex- 
tilmaschine gelieferten, aus Textilfasem bestehenden 
Faserbandes zu einem das Faserband weiterverarbei- 65 
tenden Streckwerk, insbesondere zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach einem oder mehreren der AnsprU- 
che 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuftihr- 


vorrichtung (4) einen TYansportkanal besitzt, der zwi- 
schen der Lieferstcllc (1) und dem Eingangsbcreich des 
Streckwerkes (3) angeordnet ist und das Faserband (2) 
fuhrt, wobei der Transportkanal (41) bis an den Ein- 
gangsbcreich des Streckwerkes (3) heranrcicht und 
eine Antriebs vorrichtung (42) fur den Transport des 
Faserbandes (2) im Transportkanal (41) besitzt. 

18. Textilmaschine nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Streckwerk (3) mit einer Abdek- 
kung (32) versehen ist, die das Streckwerk (3) gegen- 
Uber seiner Umgebung abdeckt und die ZufUhrvorrich- 
tung (4) in Bandlaufrichtung vor der Abdeckung (32) 
beginnt und durch eine OfFnung (320) der Abdeckung 
(32) hindurch bis unter dicse hcrcinrcicht. 

19. Textilmaschine nach Anspruch 17 oder 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Antriebsvorrichtung 
(42) fUr die UnterstUtzung des TVansports des Faser- 
bandes (2) am Beginn des Transportkanals (41) ange- 
ordnet ist. 

20. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportkanal (41) das Faserband (2) bis zum Ein- 
gangsbereich des Streckwerkes (3) das Faserband (2) 
fUhrt. 

21. Textilmaschine nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Transportkanal (41) bis unmit- 
telbar an das Streckwerk (3) heranreicht. 

22. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Antriebsvorrichtung (42) eine pneumatisch betriebene 
Antriebsvorrichtung ist, die mittels einer Luftstromung 
das Faserband (2) in Richtung zum Streckwerk (3) 
transportiert. 

23. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 17 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Antriebsvorrichtung (42) das Faserband (2) wenigstens 
teilweise in Umfangsrichtung umgreift. 

24. Textilmaschine nach Anspruch 22 oder 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Antriebsvorrichtung 
(42) die Luftstromung mittels einer oder mehreren DU- 
sen (420) parallel zum Faserband (2) fuhrt. 

25. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 22 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Antriebsvorrichtung (42) eine oder mehrere DUsen 
(420) fur das Ausblasen von Luft besitzt und die An- 
triebsvorrichtung (42) eine Abdeckvorrichtung (429) 
besitzt, die die DUsen (420) gegenuber dem Faserband 
(2) abschirmt. 

26. Textilmaschine nach Anspruch 25, dadurch .ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens eine der DUsen (420) als 
eine parallel zum Transportkanal (41) ausgerichtete, 
eine ringformige, eine axiale Tiefe aufweisende Nut 
ausgebildet ist. 

27. Textilmaschine nach Anspruch 25 oder 26, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens eine der DUsen 
(420) als in radialer Richtung zueinander beabstandete, 
sich in axialcr Richtung crstrcckcndc zylindrischc 
Mantel flachen (422, 429) ausgebildet ist, die zwischen 
sich einen Spalt (420) fur den Austria der Luft bilden. 

28. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 17 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Antriebsvorrichtung (42) einen inneren Durchmesser 
(DI) besitzt, der kleiner als der AuBendurchmesser 
(DA) des Transportkanals (41) ist. 

29. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 17 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Antriebsvorrichtung (42) eine Aufnahme (426) fur den 
Transportkanal (41) besitzt, die diesen ringartig um- 
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greift. 

30. Textilmaschine nach cincm odcr mehrercn der An- 
spriiche 17 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Antriebsvorrichtung (42) am Beginn des Transportka- 
nals (41) angeordnet ist. 5 

3 1 . Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 17 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Mittellinie (M) des Transportkanals (41) im Bereich 
der Hone h des Streckwerkes (3) miindet, wobei die 
Hdhe h durch die Achsen der Eingangswalzen des Stre- io 
bewerks dargesteilt wird. 

32. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 3 1, dadurch gekennzeichnet, daB die ge- 
dachte Verlangerung der Mittellinie (M) des Transport- 
kanals (41) im Bereich der Miindung des Transportka- 15 
nals (41) auf die Oberwalze der Eingangswalzen (35) 
des Strebewerks (3) gerichtet ist. 

33. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportkanal (41) am Streckwerk (3) langs zur Achse 20 
der Eingangswalzen (35) verstellbar ist. 

34. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportkanal (41) so an den Stanzen (360) verstellbar 
angeordnet ist, daB der Abstand zu den Eingangswal- 25 
zen (35) des Streckwerkes (3) konstant bleibt, wenn die 
Eingangswalzen (35) selbst quer zu ihrer Achse ver- 
stellt werden. 

35. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB der 30 
Transportkanal (41) an seinem dem Streckwerk (3) zu- 
gewandten Ende eine Luftabfuhrofrnung (415) besitzt. 

36. Textilmaschine nach Anspruch 35, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Luftabfuhrofrnung (415) als eine 
ein im wesentlichen nach oben gerichteter Abschra- 35 
gung (416) am Transportkanal (41) ausgebildet ist. 

37. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportkanal (41) im Bereich seiner Miindung vor 
dem Streckwerk (3) eine Faserausbreitvorrichtung 40 
(412) besitzt. 

38. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spruche 17 bis 37, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportkanal (41) als Rohr mit einem Kreisquer- 
schnitt ausgebildet ist. 45 

39. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 38, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportkanal (41) und/oder die Antriebsvorrichtung 
(42) mehrteitig ausgebildet ist 

40. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 50 
spriiche 17 bis 39, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportkanal (41) und/oder die Antriebsvorrichtung 
(42) in Richtung ihrer Langsachse teilbar ausgebildet 
ist. 

41. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 55 
spriiche 17 bis 40, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportkanal (41) wenigstens teilwcise aus dem Be- 
reich des Verlaufs des Faserbandes (2) wegschwenkbar 
ist. 

42. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 60 
spriiche 17 bis 41, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Streckwerk (3) ein geregeltes (bzw. gesteuertes) 
Streckwerk ist, und dem Streckwerk (3) ein zwischen 
Streckwerk (3) und Lieferstelle (1) angeordnete MeB- 
vorrichtung (31) besitzt 65 

43. Textilmaschine nach Anspruch 42, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Transportkanal (41) zwischen 
MeBvorrichtung (31) und Streckwerk (3) angeordnet 
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ist. 

44. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 43, dadurch gekennzeichnet, daB an der 
Textilmaschine (T) eine ttbergabevorrichtung vorgese- 
hen ist, zum Obcrgebcn des Faserbandes (2) von der 
Lieferstelle (1) zum Transportkanal (41). 

45. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 44, dadurch gekennzeichnet, daB mch- 
rere Zufuhrvorrichtungen (4) nacheinander angeordnet 
sind. 

46. Textilmaschine nach Anspruch 45, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigsten zwei Zufuhrvorrichtun- 
gen (4) mit einer Antriebsvorrichtung (42) versehen 
sind. 

47. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 46, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Streckwerk (3) eine Abdeckung (32) besitzt. 

48. Textilmaschine nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 17 bis 47, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transportkanal (41) an Stanzen (360) des Eingangs- 
walzenpaares (35) des Streckwerkes (3) befestigt ist. 
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